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© Bei einem Verfahren zur Ausstattung von Wert- 
papieren mit Echtheitsmerkmalen wird ein homoge- 
nes Gemisch aus einem in Pulverform vorliegenden 
Merkmalsstoff und einem Gas in definierter Konzen- 
tration hergestellt. Dieses Gemisch wird aus wenig- 
stens einer, in einem vorgegebenen Abstand zur 
Papierbahn angeordneten Duse mit hoher Geschwin- 
digkeit ausgestoBen und auf die laufende Papierbahn 
ubertragen. 




LU 



Rank Xerox (UK) Business Services 
(3.10/3.09/3.3.4) 



1 



EP 0 659 935 A2 



2 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ausstat- 
tung von Wertpapieren mit Echtheitsmerkmalen, 
bei dem mindestens ein Merkmalsstoff im Zuge 
der Papierherstellung auf eine sich bewegende, 
noch nasse Papierbahn aufgebracht wird, insbeson- 
dere eine Papierbahn zur Herstellung von Wertpa- 
pieren. 

Wertpapiere im Sinne der Erfindung sind Bank- 
notes PSsse, Scheckformulare, Aktien, Urkunden, 
Brief marken, Flugscheine und ahnliches. Die ver- 
einfachende Benennung "Sicherheitspapier" oder 
"Wertpapier" schlieBt deshalb im folgenden stets 
Dokumente der genannten Art mit ein. 

Derartige Dokumente von hohem Wert mussen 
in Bezug auf ihre OriginalitSt und Herkunft ein- 
wandfrei identifizierbar sein, weil ihr Materialwert 
nur Bruchteile des Handelswertes ausmacht. Die 
Identifizierbarkeit wird u.a. durch besondere, nur fur 
den Echtheitsnachweis verwendete Kennzeichen 
erreicht. Im Idealfall sind diese Echtheitskennzei- 
chen nicht Oder nur mit sehr groBem Aufwand 
nachahmbar und nicht verfalschbar. Ihr Vorhanden- 
sein in der vorgesehenen Form garantiert deshalb 
die Echtheit des Sicherheitspapiers. Je naher ein 
Echtheitsmerkmal an das Ideal "nicht verfalschbar" 
und "nicht nachahmbar" heranreicht, um so grofler 
ist sein Wert fur die Echtheitssicherung. 

In der Vergangenheit haben sich besonders 
diejenigen Echtheitsmerkmale bewahrt, die nur 
wahrend der Herstellung in das Sicherheitspapier 
eingebracht werden konnen. Derartige Merkmale 
sind z.B. Wasserzeichen, Sicherheitsfaden, che- 
misch reagierende Zusatze und Melierfasem. Diese 
Merkmale eignen sich besonders fur die ublicher- 
weise vorgenommene visuelle EchtheitsprUfung 
von Sicherheitspapieren. Obwohl diese Merkmale 
visuell erkennbar sind, garantieren sie eine hohe 
Sicherheit, weil das mit diesen Merkmalen ausge- 
stattete Papier nur mit aufwendigen Maschinen her- 
gestellt werden kann, zu denen der FSIscher kei- 
nen Zugang hat und deren Kauf oder Nachbau sich 
fur Falschungszwecke schon wirtschaftlich nicht 
lohnt. 

Neben den visuell durch den Menschen und 
ohne Hilfsmittel identifizierbaren Merkmalen wer- 
den Sicherheitspapiere seit langem auch mit nur 
durch spezielle Einrichtungen identifizierbaren 
Merkmalen ausgestattet. Bei dieser Art von Merk- 
malen hat der Falscher zusatzlich das Problem, 
das Merkmal bzw. dessen besondere Eigenschaf- 
ten zunachst identifizieren zu mussen, wobei die 
Identifizierung noch erschwert werden kann, wenn 
man die Merkmale ausschlieBlich an genau defi- 
nierten Stellen in das Papier einbringt. 

Aus der GB-PS 696 673 ist ein Verfahren zur 
Herstellung von Wertpapieren bekannt. bei dem 
Echtheitsmerkmale in Form von Farbmustern im 
Innem einer Papierbahn dadurch erzeugt werden, 



daB in die Pulpe einer Ein-Zylinder-Rundsiebma- 
schine an einer Stelle, an der die Blattbildung etwa 
zur Halfte fortgeschritten ist, ein Farbstoff, Pigment 
Oder eine Tinte in Losung oder Suspension in das 
5 entstehende Faservlies eingespritzt wird. Durch das 
direkte Einspritzen der Merkmalsstoff e in die Pulpe 
werden diese jedoch den Stromungen und Wirbeln, 
die in einer sich drehenden Rundsiebmaschine vor- 
handen sind, ausgesetzt. Die daraus resultierende 

10 Durchmengung der eingebrachten Merkmalsstoffe 
mit der Pulpe fUhrt dazu, daB die Pulpe mit zuneh- 
mender Zeit homogen mit dem eingespritzten 
Farbstoff angereichert bzw. eingefarbt wird, so daB 
das entstehende Papier schlieBlich in seiner Ge- 

75 samtsubstanz eingefarbt bzw. mit Merkmalsstoffen 
versehen wird. 

Aus der GB-PS 643 430 ist weiterhin ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Papierbahn bekannt, 
die mit Wasserzeichen versehen ist. Zur Herstel- 

20 lung des moglicherweise farbigen Wasserzeichens 
wird uber der entstehenden Papierbahn einer Lang- 
siebmaschine ein Endlosmetallband gefuhrt, das 
sich mit der gleichen Geschwindigkeit wie die ent- 
stehende Papierbahn bewegt. Das Metallband ist 

25 mit Aussparungen in Form der gewunschten Was- 
serzeichen versehen. Durch das diffuse Aufspruhen 
von Farbstoff en auf die Innenseite des Metallban- 
des wird das Wasserzeichen nun dadurch erzeugt, 
daB sich der Farbstoff nur in den Bereichen der 

30 Aussparungen auf die Papierbahn niederschlagen 
kann. Dieses Verfahren ist mit dem Nachteil behaf- 
tet, daB zum einen das Aufbringen bestimmter For- 
men nur durch Schablonen erfolgen kann und zum 
anderen die Farbstoffe mit Hilfe von Losungsmit- 

35 teln der feuchten Papierbahn zugefOhrt werden, so 
daB die Papierbahn an diesen Stellen zusatzlich 
angefeuchtet wird. Gerade jedoch die Wasserfuh- 
rung, d. h. die Zu- oder Abgabe von FIDssigkeit 
kann die Eigenschaften des Papiers maBgeblich 

40 storen. Die lokale Zugabe von Flussigkeit verSndert 
die Papierkonsistenz in diesen Bereichen, so daB 
der Ort der Merkmalsaufbringung erkannt werden 
kann. Fur geringe Merkmalskonzentrationen kann 
auBerdem beim Aufbringen des Merkmals auf das 

45 Papier mit Hilfe einer Flussigkeit als Trager nicht 
gewahrleistet werden, daB der Merkmalsstoff in der 
erforderlichen homogenen Verteilung aufgebracht 
wird. Daruber hinaus besteht beim Aufbringen der 
Farbstoffe mit flussigen Tragermedien die Gefahr, 

50 daB, bedingt durch einen zu hohen Strahldruck, die 
Faserstruktur der Papierbahn sichtbar verandert 
wird. 

Aus der DE-PS 29 05 441 ist schlieBlich ein 
Verfahren bekannt, bei dem Merkmale, wie etwa 
55 Farbstoffe Oder Chemikalien plaziert in das Innere 
einer Papierbahn eingebracht werden. Hierzu wird 
in einem ersten Schritt eine erste Papierbahn her- 
gestellt und der Merkmalstoff, in Flussigkeit gelbst. 
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mit Hilfe eines Tintenstrahldruckers auf eine der 
Oberflachen dieser Papierbahn aufgebracht. In ei- 
nem zweiten Verfahrensschritt wird die mit dem 
Merkmalstoff beaufschlagte Seite dieser ersten Pa- 
pierbahn mit einer zweiten, separat hergestellten 
Papierbahn abgedeckt. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, ein Wertpapier sowie ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu dessen Herstellung vorzuschla- 
gen, bei dem Merkmalsstoffe in definierter Form 
und Konzentration ortlich begrenzt eingebracht 
werden konnen, ohne da8 die Faserstruktur des 
Papiers sichtbar verandert wird. 

Die Aufgabe wird durch die in den nebenge- 
ordneten Anspruchen angegebenen Merkmale ge- 
lost. 

Der Grundgedanke der Erfindung besteht darin, 
daB in einem ersten Verfahrensschritt ein in Pulver- 
form vorliegender Merkmalsstoff mit einem Gas 
derart vermischt wird, daB Agglomerate von Merk- 
malspartikeln leicht zerfallen und daB die Partikel 
dann in definierter homogener Konzentration im 
Gas vorliegen und gehalten werden. In einem zwei- 
ten Verfahrensschritt wird die noch nasse Papier- 
bahn mit dem Gemisch uber eine Duse derart 
beaufschlagt, daB die Merkmalspartikel im freien 
Gasstrahl mit relativ scharf begrenzten Streukegel 
auf das Wertpapier auftreffen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es 
erstmals moglich, eine Papierbahn entlang einer 
oder mehrer Spuren mit einem Merkmalsstoff zu 
versehen, der Ober groBe Produktionschargen auch 
bei sehr geringer Konzentration in homogener Ver- 
teilung im Papier vorliegt. Daruber hinaus gewahr- 
leistet das Verfahren, daB an der fertigen Papier- 
bahn keine Veranderungen in der Papierstruktur 
sichtbar sind. 

Wesentlich fur diesen Erfolg ist die Verwen- 
dung eines pulverigen Merkmalstoffes, der in ei- 
nem Gas auch in sehr geringer Konzentration in 
homogener Verteilung gehalten werden kann und 
der uber mindestens eine in einem bestimmten 
Abstand zur Papierbahn positionierte Duse auf die 
nasse Bahn ubertragen wird. Fur den Abstand der 
Duse zur Papierbahn lassen sich zwei Grenzen 
definieren, die nicht unter- bzw. uberschritten wer- 
den soilten. Der Minimalabstand der Duse zur Pa- 
pierbahn ist so groB zu wahlen, daB die Papierbahn 
auch bei Schwankungen senkrecht zur Transport- 
richtung die Duse nicht beruhrt. Der maximale Ab- 
stand ist von verschiedenen Parametern abhangig, 
unter anderem von der Austrittsgeschwindigkeit 
des Gas-/Merkmalgemisches aus der Duse, sowie 
von der GroBe, Form und dem Gewicht der einzel- 
nen Partikel. Bei vorgegebenen Parametern wird 
der Abstand so gewahlt, dafl die Papierbahn mit 
einem gerichteten Partikelstrom beaufschlagt wird, 
wobei die Partikel mit einer Geschwindigkeit auf 



die Papierbahn auftreffen, die ausreicht, um die 
Partikel test in der Papiermasse zu verankern. 

FOr die Konzentration des Merkmals im Papier 
gehen als einstellbare Parameter neben der Merk- 
5 malskonzentration der zeitliche Durchsatz durch die 
Duse, die durchschnittliche PartikelgroBe, die 
durchschnittliche Faserlange des Papiers, der Ort 
des Einbringens bzw. der Wassergehalt der Papier- 
bahn sowie die Geschwindigkeit der laufenden Pa- 
io pierbahn ein. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es 
auch moglich, Zeichen und Muster ohne die Ver- 
wendung von Schablonen mit relativ scharfen Kon- 
turen auf eine Papierbahn aufzubringen. 
is Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildun- 

gen der Erfindung sind Gegenstand der Unteran- 
spruche und Inhalt der Beschreibung anhand der 
Figuren. 

Darin zeigen: 

20 Fig. 1 die schematische Darstellung einer 
Rundsiebpapiermaschine zur Herstel- 
lung eines Sicherheitspapiers, 
Fig. 2 einen Ausschnitt aus der Fig. 1 im 
Bereich einer Duse, 
25 Fig. 3 die schematische Darstellung einer 
Vorrichtung zur Erzeugung eines ho- 
mogenen Luft-/Pulvergemisches und 
Fig. 4 den schematisierten Ablaut zum Ein- 
bringen der Merkmalsstoffe in ein Si- 
30 cherheitspapier. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Rundsiebpapier- 
maschine, wie sie zur Herstellung von Sicherheits- 
papieren typischerweise verwendet wird. In der Pa- 
piermaschine 1 wird auf dem Rundsieb 2 eine 
35 Papierbahn 3 gebildet, die von einem Abnahmefilz 
6 abgenommen und wegtransportiert wird. Das 
Gas-/Merkmalsgemisch wird in einer Einheit 4, auf 
die spater noch genauer eingegangen wird, erzeugt 
und uber ein Rohrsystem 8, ein Verteil- und An- 
40 steuerungssystem 5 zu den Dusen 7 gefuhrt Aus 
den Dusen tritt das Gemisch mit hoher Geschwin- 
digkeit aus, wodurch der Merkmalsstoff auf die an 
dieser Stelle noch nasse Papierbahn gelangt. Die 
genannten Komponenten und insbesondere die Du- 
45 sen konnen an unterschiedlichen Stellen im Pro- 
duktionsprozeB installiert werden. Die stark sche- 
matisierte Anordnung in der Fig. 1 stellt lediglich 
ein Beispiel dar. 

Die Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus der Fig. 1 
50 im Bereich der Dusenoffnung. Der Abstand A der 
von der Dusenoffnung zur Papierbahn eingehalten 
werden sollte, wird dabei wesentlich durch die Aus- 
trittsgeschwindigkeit des Gases und der Form und 
GroBe des Merkmalstoffes bestimmt. Hierbei ist 
55 grundsatzlich zu beachten, daB der Abstand minde- 
stens so groB gewahlt wird, daB eine Beschadi- 
gung der Papierbahn durch das ausstromende 
Gas-/Merkmalsgemisch ausgeschlossen wird. Bei 
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einer Austrittsgeschwindigkeit zwischen 100 und 
300 m/s und einer PartikelgroBe zwischen 0,1 und 
20 urn ist fUr den Abstand A ein Wert zwischen 0^5 
und 5 cm einzustellen. Neben der Einhaltung die- 
ses Maxim al-Abstandes ist darUber hinaus zu be- 
rucksichtigen, daB der Abstand wenigstens so groB 
sein muB, daB eine evtl. an dieser Stelle vorhande- 
ne Bewegung der Papierbahn senkrecht zur Trans- 
portrichtung nicht zum Kontakt der Bahn mit der 
DOse fuhrt, die dabei leicht verstopfen konnte. Bei 
den oben erwahnten Austrittsgeschwindigkeiten der 
Merkmalspartikel aus der Duse und dem vorgege- 
benen Abstand A ist gewShrleistet, daB die Partikel 
mit einer Geschwindigkeit auf die Papierbahn auf- 
treffen, die eine sichere Einlagerung im Papier ge- 
wShrleistet. Die Auftreff geschwindigkeit der Partikel 
kann je nach PartikelgroBe und Du sen [configuration 
bis 200 m/s betragen. Eine sichtbare Veranderung 
der Papierbahn wird dennoch zum einen wegen 
der geringen GroBe der Partikel und zum anderen 
wegen der geringen Konzentration der Partikel im 
Gasstrom vermieden. 

Wahrend das ausstrdmende Gas an der Pa- 
pierbahn abgeleitet wird, ohne diese zu beeintrach- 
tigen, kann in Abhangigkeit von der Lange und Art 
der Fasern 10 und des Durchmessers der aufge- 
brachten Merkmalsstoffe 9 ein mehr Oder weniger 
grofier Teil der Merkmalsstoffe schwach in das 
Innere der feuchten Papierbahn eindringen. Ein 
zweiter Teil verbindet sich dagegen - wahrschein- 
lich bedingt durch Adhasionskrafte - test mit der 
Oberflache der Papierbahn. Durch die nachfolgen- 
den Verfahrensschritte werden diese beiden Anteile 
der Merkmalsstoffe nicht mehr vom Papier entfernt. 
DarOber hinaus existiert ein dritter Anteil an Merk- 
malsstoffen, der nur lose an der Oberflache der 
Papierbahn haftet, von wo er durch nachfolgende 
Produktionsschritte in der Papierherstellung ent- 
fernt wird. 

Als Merkmalsstoffe eignen sich alle Materialien, 
die sich in Pulverform herstellen lassen und visuell 
Oder maschinell erkennbar sind, also einen physi- 
kalisch meBbaren oder nachweisbaren Effekt auf- 
weisen. Neben Farbstoffen kommen dabei insbe- 
sondere solche Stoffe in Frage, die fluoreszierende, 
magnetische oder elektrische Eigenschaften bzw. 
eine Kombination dieser Eigenschaften aufweisen. 

Die Einheit 4, mit deren Hilfe das Gas-/Merk- 
malsgemisch erzeugt wird, kann beispielsweise in 
einem sog. Wirbelbettgenerator bestehen, der in 
Fig. 3 schematisch dargestellt ist. Die grundsatzli- 
che Funktionsweise eines Wirbelbettgenerators ist 
z. B. in der US-PS 3,997,433 beschrieben. In ei- 
nem Vorratsbehalter 14 befindet sich ein Reservoir 
des Merkmalspulvers 15. Durch eine Wand 16 ge- 
trennt, liegt in einer sog. Aerosolkammer 18 das 
Grobgut 19, das bevorzugt aus kugelformigen Teil- 
chen besteht, deren GroBe so gewahlt ist, daB sie 



weder die vorhandenen Spalten 38 der Wand 16 
noch die Poren der teildurchlassigen Wand 17 
durchdringen konnen. Uber eine Fordereinrichtung 
20, die beispielsweise als Ketten- oder Schnecken- 
5 forderanlage ausgefOhrt sein kann, wird der Merk- 
malsstoff dem Grobgut in geringen Dosierungen 
standig zugefuhrt. Uber die gasdurchlassige Wand 
17 wird der Aerosolkammer ein Gasstrom 21 eines 
inerten Gases zugefUhrt, so daB zum einen Agglo- 

10 merate der Merkmalsstoffe am Grobgut aufgerie- 
ben und zerkleinert und zum anderen die zerklei- 
nerten Merkmalsstoffe durch den Gasstrom in das 
Rohrsystem 8 geleitet werden. 

Das Grobgut wird dabei so gewahlt, daB es 

75 durch den angelegten Gasstrom 21 wegen seines 
Eigengewichtes nicht in das Rohrsystem 8 gelan- 
gen kann. Der Merkmalsstoff hingegen wird von 
dem Gasstrom nach oben gerissen und verlaBt den 
Wirbelbettgenerator mit dem Gas in homogener 

20 Verteilung und vorgegebener Konzentration. Als 
Parameter fur die Einstellung der Konzentration 
des Merkmalstoffes im Gas stehen neben dem 
Druck des Gasstroms 21 auch die Forderleistung 
des Ketten- oder Schneckenforderers zur Verfu- 

25 gung. In der Einheit 4 lassen sich Konzentrationen 
des Merkmals im Gas in einer groBen Bandbreite 
erzeugen. Typischerweise reicht diese von 5 
mg/m 3 bis 50 g/m 3 und wird wesentlich durch die 
Fordermenge des Ketten- oder Schneckendosie- 

30 rers bestimmt. Fur das Einbringen von Merkmals- 
stoffen in Papier hat es sich als gUnstig erwiesen, 
wenn fQr das Grobgut ein Material Verwendung 
findet, das praktisch keinen Abrieb zeigt, so daB 
mit den Merkmalsstoffen keine Fremdpartikel in 

35 das Papier eingebracht werden. Dieses Problem 
kann jedoch auch dadurch gelost werden, daB das 
Grobgut aus dem gleichen Material gewahlt wird, 
aus dem der Merkmalsstoff besteht, sich also le- 
diglich in der KorngroBe von dem einzubringenden 

40 Merkmalsstoff unterscheidet. Es hat sich auch ge- 
zeigt, daB als Grobgut auch solche Stoffe Verwen- 
dung finden konnen, die der Pulpe bereits bei ihrer 
Produktion zugesetzt werden, wie etwa kristalline 
WeiBmacher. Bei der Auswahl des Grobguts ist 

45 jedoch immer darauf zu achten, daB solche Stoffe 
verwendet werden, die mindestens die gleiche Har- 
te wie die Merkmalsstoffe aufweisen, so daB der 
Abrieb am Grobgut moglichst gering ist und gleich- 
zeitig Agglomerate des Merkmalspulvers durch 

so StoBe mit dem Grobgut aufgespalten werden. Fur 
den Gasstrom bieten sich Gase an, die in Bezug 
auf das Merkmalspulver und das Grobgut inert 
sind, d. h. mit diesen keine chemische Reaktion 
eingehen. Insbesondere kommen dabei Stickstoff, 

55 Argon und Luft in Frage. 

Urn zu verhindern, daB sich Merkmalspulver an 
den Wand en des Wirbelbettgenerators absetzen 
kann, besteht die Moglichkeit, den Wirbelbettgene- 
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rator an einer geeigneten Stelle mit einem schwin- 
gungserzeugenden Vibrationsmotor zu versehen. 
Diese MaBnahme reduziert zum einen die Wahr- 
scheinlichkeit, daB sich Merkmalspartikel uberhaupt 
an den Wanden ablagern und fUhrt zum anderen 
dazu, daB sich bereits abgelagerte Merkmalsparti- 
kel wieder von den Wanden losen konnen. FQr die 
Schwingungserzeugung kommen z. B. elektrische 
Oder pneumatische Vibratoren, Druckluftintervall- 
klopfer oder Shnliches in Frage. Je nach den physi- 
kalischen Eigenschaften des verwendeten Merk- 
malspulvers sollte der verwendete Vibrator in ei- 
nem Frequenzbereich zwischen 20 und 150 Hz 
betrieben werden. Der Vibrator kann prinzipiell an 
jeder Stelle des Wirbelbettgenerators auBen ange- 
bracht werden. Er ubertragt dann die erzeugten 
Schwingungen auf das Gehause. Auch die Ankopp- 
lung eines Intervailklopfers an die Grundplatte des 
Wirbelbettgenerators ist moglich und hat daruber 
hinaus den Vorteil, daB ein weit groBerer Teil der 
Anlage in Schwingung gebracht werden kann. 

Da bei der Ankopplung von Vibratoren jedoch 
auch ein negativer EinfluB auf die Forderanlage 
des Feingutes ausgeubt werden kann, der sich in 
einer unregelmaBigen Fordermenge oder einer Ab- 
hangigkeit der Fordermenge von der Vibratorfre- 
quenz ausdrucken kann, ist es von Vorteil, den 
Vibrator im oberen Teil des Wirbelbettgenerators 
von auBen anzukoppeln. Daruber hinaus kann die 
Schwingung zur Fordereinheit hin dann durch ge- 
eignete MaBnahmen gedampft oder vollstandig un- 
terbrochen werden. Hierzu kann der in Schwingung 
versetzte Teil des Wirbelbettgenerators beispiels- 
weise durch ein elastisches Zwischenstuck von 
dem Rest der Anlage mechanisch entkoppelt wer- 
den. 

Um zu vermeiden, daB sich am Gehause 
Schwingungsknoten ausbilden. die wiederum eine 
Anlagerung des Merkmalspulvers an den Wanden 
zulassen wtirden, konnen mehrere Vibratoren oder 
Klopfer mit unterschiedlichen Frequenzen an ver- 
schiedenen Stellen des Wirbelbettgenerators ange- 
baut werden. 

Zum Aufbringen des Merkmalspulvers in einer 
besonderen Form auf die Papierbahn kann es giin- 
stig sein, die Duse 7 durch eine Mehrzahl von 
Dusen zu ersetzen. AuBerdem kann hierbei eine 
Vorrichtung angebracht werden, die es ermoglicht, 
einzelne Dusen gezielt anzusteuern, so daB zum 
einen durch die Anzahl der Dusen und zum andern 
durch die Moglichkeit, jede Duse einzeln anzusteu- 
ern, d. h. zu offnen oder zu schlieBen, eine Mog- 
lichkeit gegeben ist, auf die Papierbahn den Merk- 
malsstoff in Form einer Codierung aufzubringen. 

In Fig. 4 ist der Verfahrensablauf schematisch 
dargestellt. Aus einem Vorratsbehalter 30 gelangt 
der Merkmalsstoff in einen Homogenisierer 4, der 
feine Merkmalspartikel erzeugt und diese mit ei- 



nem Gas in der gewunschten, einstellbaren Kon- 
zentration einmischt. Das homogene Gemisch ge- 
langt Ober einen Verteiler 5 an ein oder mehrere 
Dusen 7, wobei auch eine Steuereinheit vorhanden 

5 sein kann, die die Offnung der Dusen einzeln oder 
auch in Gruppen anzusteuern vermag. Mit Hilfe 
einer MeBeinheit 35, welche die tatsachliche Kon- 
zentration des Merkmalsstoffes im Gas oder einer 
anderen hierfur relevanten GroBe erfaBt, ist es 

10 moglich, ein Regelsignal zu erzeugen, aufgrund 
dessen eine Steuereinheit 36 die ZufUhrung des 
Merkmalsstoff s aus dem Vorratsbehalter oder di- 
rekt die veranderbaren Parameter des Homogeni- 
sierer beeinfluBt, so daB Abweichungen von der 

75 eingestellten Gas-/Merkmalskonzentration ausgegli- 
chen werden konnen. Je nach ortlichen Gegeben- 
heiten kann die Konzentration an verschiedenen 
Stellen gemessen werden, wie z. B. im Homogeni- 
sierer, am Dusenausgang oder im Verteiler. 

20 Die Zufuhrung des homogenen Gas-/Merkmals- 

gemisches erfolgt dann gegebenenfalls uber einen 
Verteiler und unter EinfluB einer Dusensteuerung 
an eine oder mehrere Dusen, aus denen die Merk- 
malspartikel zusammen mit dem Gasstrom unter 

25 hoher Geschwindigkeit austreten, wobei die Aus- 
trittsgeschwindigkeit der Merkmalspartikel unter der 
des Gases liegt. 

Durch die Wahl der Dusengeometrie und des 
Luftdurchsatzes durch die DUsen laBt sich die Aus- 

30 trittsgeschwindigkeit der Merkmalspartikel festle- 
gen. Diese muB so gewahlt werden, daB die Ge- 
schwindigkeit der Teilchen beim Auftreffen auf die 
Papierbahn noch groB genug ist, um ein Eindringen 
der Partikel in die Papierbahn oder ein Haften der 

35 Partikel auf der Oberflache zu gewahrleisten. 

Nachdem der Merkmalsstoff auf die Papier- 
bahn aufgebracht ist, wird die Bahn der Oblichen 
Weiterbehandlung, wie z. B. Leimen, Trocknen 
oder Gautschen, unterzogen. Durch dieses Nach- 

40 behandlungsverfahren wird zum einen die Qualitat 
des Wertpapieres erhoht. Zum anderen werden 
aber auch diejenigen Merkmalspartikel von der 
Bahn entfernt, die nur schwach auf ihr haften. Nach 
dem Leimen sind die Merkmalsstoffe endgultig in 

45 ihrer Lage fixiert und als definiert aufgebrachte 
Partikel auf ihre jeweiligen physikalischen Eigen- 
schaften hin prufbar. 

Patentanspruche 

50 

1- Verfahren zur Ausstattung von Wertpapieren 
mit Echtheitsmerkmalen, bei dem mindesten 
ein Merkmalsstoff im Zuge der Papierherstel- 
lung auf eine sich bewegende, noch nasse 
55 Papierbahn aufgebracht wird, dadurch ge- 

kennzelchnet, daB ein homogenes Gemisch 
aus einem in Pulverform vorliegenden Merk- 
malsstoff und einem Gas in definierter Konzen- 
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tration hergestellt wird und daB dieses Ge- 
misch aus wenigstens einer, in einem vorgege- 
benen Abstand zu Papierbahn angeordneten 
DOse mit hoher Geschwindigkeit austritt und 
der Merkmalsstoff auf die laufende Papierbahn 5 
Ubertragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand der Duse zur Pa- 
pierbahn mindestens so groB gewahlt wird, daB w 
die laufende Papierbahn die Duse nicht be- 
rUhrt, jedoch hochstens so groB ist, daB der 
Merkmalsstoff in einem gerichteten Partikel- 
strom mit ausreichend hoher Geschwindigkeit 

auf die laufende Papierbahn auftrifft. 75 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Verwendungen von Partikeln 
mit einem mittleren Durchmesser von 0,1 bis 

20 urn und einer Austrittsgeschwindigkeit des 20 
Gas-/Merkmalsgemisches aus der Duse zwi- 
schen 1 00 und 300 m/s der Abstand zwischen 
0,5 und 5 cm liegt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB als Gas Stickstoff, Argon Oder 

Luft verwendet wird. 



Gas, 

• mindestens eine Duse, aus der das Ge- 
misch unter Druck austritt, 

- eine Einrichtung zur Erzeugung des 
Drucks an den Dusen, 

- eine Zufuhreinrichtung zum ZufGhren des 
Gemisches zu den Dusen. 

11. Eine Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zur Er- 
zeugung des Gemisches ein Wirbelbettgenera- 
tor ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Grobgut im Wirbel- 
bett-generator aus einem Material besteht, daB 
bei der Herstellung des Papiers bereits zuge- 
geben wird. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Grobgut aus dem glei- 
chen Material besteht wie das Merkmalspulver. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtung zur Erzeu- 
gung des Gemisches unter Druck betrieben 
werden kann. 



5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Pulver im Gas beim DOsen- 
austritt in einer Konzentration von 10 mg/m 3 - 
10 g/m 3 , bevorzugt 2-10 g/m 3 , vorliegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Merkmalsstoff mit Hilfe 
mehrerer DOsen aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dusen so angeordnet sind, 
daB der Merkmalsstoff in Form einer Codie- 
rung aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gemisch mit Hilfe eines 
Wirbelbetts erzeugt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Teil des Wirbel- 
bettgenerators durch geeignete MaBnahmen in 
Schwingungen versetzt wird. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorrichtung enthalt: 

- eine Einrichtung zur Erzeugung eines ho- 
mogenen Gemisches aus Merkmalsparti- 
keln und einem Gas mit definierter Kon- 
zentration des Merkmalsstoff es in dem 



15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
30 kennzeichnet, daB die Vorrichtung weiterhin 

eine Einrichtung zum Erzeugen von Schwin- 
gungen enthalt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
35 kennzeichnet, daB die Vorrichtung zum Er- 
zeugen der Schwingungen ein Vibrator oder 
ein Intervallklopfer ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
40 kennzeichnet, daB die Vorrichtung mehrere 

schwingungserzeugende Einrichtungen enthalt, 
die bei verschiedenen Frequenzen betrieben 
werden konnen. 

45 18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorrichtung daruber 
hinaus eine Einrichtung zum ortlichen Begren- 
zen der Wirkung der Schwingungen enthalt. 

50 19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtung zum Be- 
grenzen der Wirkung der Schwingungen ein 
elastisches Zwischenstuck ist. 

55 20. Wertpapier mit lokal definiert eingebrachten 
Merkmalsstoff en, die im Kontrast zu ihrer Um- 
gebung visuell und/oder maschinell identifizier- 
bar sind, dadurch gekennzeichnet, daB das 
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Wertpapier mit dem Verfahren nach Anspruch 
1 mit dem Merkmalsstoff ausgestaltet wird. 

21. Wertpapier nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die eingebrachten Stoffe 5 
Farbstoffe, Fluoreszenzstoffe, magnetische 
und/oder elektrisch leitfahige Materialien sind. 

22. Wertpapier nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, da8 die Partikel so eingebracht 10 
werden, dafl sie Zeichen oder Muster, insbe- 
sondere Codierungen bilden. 
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